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Hohlladung, Verfahren zu deren Herstellung und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Bei einer Hohliadung ist die Abdeckplatte (5) nuit einem 
Anzundkanal (11) zur Aufnahme ernes Anzundstucks (7) und 
einem topff ormigen Abschnitt (1 2) versehen, in welchem die 
Obertragerladung (6) angeordnet ist. Das Anzundstuck (7) 
und die Obertragerladung (6) werden in den Anzundkanal 
(1 1 ) bzw. in den topff ormigen Abschnitt {12) etngepre&t. 



■ ■ ••.or 




BUNDESDRUCKEREI 11.85 508 162/436 



80 



35 07 

1 

Paten tanspruche: 

K Hohiladung mit einem Anzundstuck und einer 
Obertragerladung als Ziindkettenbauteile und einer s 
an dem der Auskleidung gegenuberliegenden Ende 
der Hohiladung angeordneten Abdeckplatte, die el- 
nen Anzundkanal zur Aufnahme des AnzQndstQcks 
aufweist und die Obertragerladung abdec:kt. da- 
durch gekennzeichnet, daBdieAbdeckplat- lo 
te (5, 50 an der dem Anzundkanal (11, 11') abge- 
wandten Seite einen topffdrmigen Abschnitt (12, 12') 
aufweist und die Obertragerladung (6. 6') und das 
Anzundstuck (7, 7') gemeinsam in den topffdrmigen 
Abschnitt (12, 12') und den Anzundkanal (7, 7^ ein- is 
preBbar sind. 

2. Hohiladung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Teil der an der Hauptla- 
dung (3) anliegenden Flache der Obertragerladung 
(6) als Zentrierflache (F) und der Inertkorper (4) zur 20 
Detonationswellenlenkung elastisch ausgebildet ist 

3. Hohiladung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Zentrierflache ^7^7 l^onisch ausgebO- 
detist 

4. Hohiladung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, dafi (tie Seitenwand (13, 
13'. 13") des topffdrmigen Abschnitts (12. 120 an 
ihrer Innenseite sich in Richtung auf die Auskleidung 
(2) kegelformig erweiterL 

5. Hohiladung nach einem der vorstehenden An- 30 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB das Anzund- 
stuck (7, 70 imd die Obertragerladung (6, 60 aus dem 
gleichen Sprengstoff bestehen. 

6. Hohiladung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sprengstoff fOr das AnzOndstuck 35 
(7, 70 und die Obertragerladung (6, 60 aus einem 
Hexogen-Wachs-Graphit- oder einem Oktogen- 
Wachs-Graphit-Gemisch besteht 

7. Verfahren zur Herstellung des AnzundstQcks 
und der Obertragerladung als Zundkettenbauteile 40 
der Hohiladung nach euiem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Abdeck- 
platte (50 mit unten angeordnetem Anzundkanal 
(11') imd oben angeordnetem topffdrmlgem Ab- 
schnitt (120 cii^e Hulse (22) gegeben wird, die den 45 
topffOrraigen Abschnitt (12') der Abdeckplatte (50 
umschlieBt, der Anzundkanal (11) und der topffdrmi- 
ge Abschnitt (12') mit Sprengstoff gefullt werden, 
und der Sprengstoff mit einem in der Hulse (22) 
verschiebbaren Stempel (20) in den topfformigen so 
.Abschnitt (120 w»d den Anzundkanal (110 einge- 

preBt wird, wobei ein Gegenstempel (21) am unteren 
Ende des AnzOndkanals ^0 angebracht ist 

& Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Gegenstempel (21) in einer den 55 
AnzQndkanal (70 umschliefienden HOlse (23) gefOhrt 
ist, und die beiden Stempel (20, 21) zum Einpressen 
des Sprengstoffs in den topffdrmigen Abschnitt (120 
und den AnzOndkanal (110 zusammengefahren wer- 
den. 60 

9. Vorrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet durch eine 
Presse mit einem Stempel und einem Gegenstempel 
(20 bzw. 21) sowie eine Hiilse (22). die den topfformi- 
gen Abschnitt (120 Abdeckplatte (50 umschlieBt 65 
und in der der Stempel (20) gef Ohrt ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch eine weitere Hulse (23), die den Anzundkanal 
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(110 der Abdeckplatte (50 umschlieBt und in der ein 
weiterer Stempel (21) gefdhrt ist 



Die ErTmdung bezieht sich auf eine Hohiladung nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. ein Verfahren zu de- 
ren Herstellung und eine Vorrichtung zur DurchfQh- 
rung des Verfahrens. 

Die Montage der ZQndkettenbauteile, also der Ober- 
tragerladung und des Anzundstucks, erfolgt bei einer 
herkommlichen Hohiladung derart, daB die beispiels- 
weise plattenfdrmig ausgebildete Obertragerladung auf 
die Hauptladung sowie den in einer Ausnehmung in der 
Hauptladung angeordneten Inertkorper zur Detona- 
tionswellenlenkung gelegt das AnzQndstQck, beispiels- 
weise ein TetrylpreBling, in einem T6pfchen angeord- 
net, in den Anzundkanal in der Abdeckplatte gesteckt 
und dann die Abdeckplatte mit dem AnzQndsttick auf 
die Obertragerladung gelegt wird, worauf die Abdeck- 
platte mit dem Anzimdstuck auf die Obertragerladung 
gedrQckt wird, beispielsweise durch einen Gewindering, 
der an der HflUe angreift 

Selbst dann, wenn diese Euizelteile mit hoher Pr3n- 
sion hergestellt sind, sind Spalte durch Fertigungstole- 
ranzen bei der Montage imvermeidlich, und zwar insbe- 
sondere zwischen Obertragerladung und Haupdadung, 
(Obertragerladung und Anzundstuck und, da sich die 
Obertragerladung an der Abdeckplatte, die Abdeck- 
platte jedoch an der Hiille zentriert, zwischen Obertra- 
gerladung und Hulle. 

Um zu verhindern, daB diese Trennfugen den ord- 
nungsgemaBen Ablauf der Detonation beeintrSchtigen 
und dadurch die Leistung der Hohiladung herabsetzen, 
werden diese Spalte nach dem Stand der Technik mit 
einem Klebstoff ausgefuUt Bei einer herkommlichen 
Hohiladung miissen also die drei Telle: Abdeckplatte, 
Obertagerladung und Anzundstuck mit hoher Prazision 
hergestellt werden. 

Weiterhin mOssen die vier Telle: Abdeckplatte, Ober- 
tragerladung, Topfchen und AnzQndstQck einzeln mon- 
tiert und verklebt werden. Die Herstellung und die 
Montage der bekannten Hohlladimg wird dadurch rela- 
tiv aufwendig. 

Hinzu kommt bei der geschilderten Hohiladung mit 
plattenfdrmiger Obertragerladung, daB bei Fixierung 
der Abdeckplatte die Obertragerladung gegen die Kan- 
te zwischen der gegenuberliegenden Stirnflache der 
Haupdadung und der Ausnehmung der Hohiladung, in 
d^ der Inertkorper fur die Detonationswellenlenkung 
angeordnet ist, gedrQckt wird, insbesondere; wenn, wie 
heutzutage ublicb, dieser Inertkdrper elastisch ausgebil- 
det ist Der Druck gegen diese Kante kann sowohl zu 
emem Bruch der Obertragerladung als auch der Kante 
ftihren. Ein Bruch der Obertragerladung kann femer 
dadurch auftreten, daB, wenn die der Obertragerladung 
zugewandte Flache der Abdeckplatte nicht vollig plan 
in der Radialebene angeordnet ist, sondern leicht 
schrag, es zu einer Punktbelastung zwischen Obertra- 
gerladung und Hauptladung konunt 

Daruber hinaus konnen Spannungen in der Abdeck- 
platte dazu fuhren, dafi in der monderten Hohiladung 
die verklebte Trennfuge zwischen Obertragerladung 
und Anzundstuck wieder reifit Die geschilderten Pro- 
bleme werden zum Teil noch kritischer, wenn sogenann- 
te Spitzubertragerladungen eingesetzt werdea 
Der Erfindun& wie sie in den Ansprfichen gekenn- 
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zeichnet ist, liegt die Aufgabe zugrunde, bei einfacher 
Herstellung und Montage der ZOndkettenbauteile eine 
Hohlladung hoher Prazision und Leistung bereitzustel- 
len. 

Durch den topfformigen Abschnitt der erfindungsge- 
maBen Hoh]Iadung konnen also die Obertragerladung 
und das AnzOndstQck in einem Arbeitsgang in die Ab- 
deckplatte eingepreBt und damit die drei Teile: Obertra- 
gerladung. Anzundstuck und Abdeckplatte zu einem 



Kanten konnen namlich bei der weiteren Montage der 
Hohlladung relativ leicht abbrechen. 

Neben der Zentrierung der Initiierung exakt uber die 
Mittelachse und damit einer hohen Prazision der Hohl- 
ladung sowie dem Ausschalten einer leistungsmindem- 
den Spaltbildung zwischen Obertragerladung und 
Hauptladung hat die Ausbildung der AnlageMche der 
Obertragerladung an der Haupdadung als Zentrierfla- 
che den weiteren Vorteil» daB diese Anlageflache und 



Bauteil zusammengefiJgt werden. Die erfindungsgema- io damit die AnzundflSche der Hauptladung vergroBert 

Be Hohlladung ist damit aufierst montage- und ferti- wird 

gungsfreundlich. So braucht bei ihrer Herstellung nur Die konische Zentrierfiache der Obertragerladung 

noch auf zwei MaBe dieser drei Teile geachtet zu wer- kann so ausgebildet sein. daB sie sich in Richtung der 

den. n^mlich den Aufiendurchmesser und die Hohe der Auskleidung verjungt oder erweitert Eine konische Er- 

Abdeckplatte. Toleranzprobleme an den Grenzflachen 15 weiterung der Zentrierfiache bringt dabei den Vorteil 

von Sprengstoffteilen sind damit vdllig eliminiert Auch einer ringfonnigen Zentrierung der Detonationswelle 

wirken die Seitenwande des topfformigen Abschnitts mitsich. 

der Abdeckplatte als Abstandshaiter, so daB eine Punkt- Die Obertragerladung kann bei der erfindungsgema- 

belastung der Obertragerladung an der Hauptladung Ben Hohlladung auch als Spitzubertrager ausgebildet 

ausgeschlossen ist 20 sein. D. h. es kann ein entsprechend ausgebildetes An- 

zOndstuck. z. B. ein TetrylpreBling, gegebenenfalls in ei- 



Weiterhin wird die Fertigungskontrolle entscheidend 
dadurch vereinfacht, daB nur noch die beiden genannten 
MaBe der Abdeckplatte mit hohen PrSzisionsanforde- 
rungen entsprechen mQssen, 

Da die Abdeckplatte. die Obertragerladung und das 25 
AnzundstOck zu einem Bauteil zusammengefilgt sind, 
braucht bei der Montage auch nur noch ein Bauteil in 
die HGlle gelegt zu werden, gegenaber den vier separa- 
ten Bauteilen, nSmlich Obertragerladung, Anzundstuck, 



nem Topfchen angeordnet, in den Anztindkanal einge- 
legt werden und dann die Obertragerladung mit in das 
Anzundstuck ragende Spitze fertiggepreBt werden. 

Die Herstellung einer Hohlladung mit SpitzQbertra- 
ger ist zwar aufwendiger als diejentge, bei der das An- 
zOndstQck und die Obertragerladung einstQckig ausge- 
bildet sind Sie hat jedoch unter anderem den Vorteil. 
daB auf die Erfahningen zunlckgegritfen werden kann. 



Topfdien und Abdeckplatte, die nach dem Stand der 30 die hinsichtlich Spitzubertragern bestehen, und durch 



Technik montiert werden mOssen. Ein Verkleben von 
Trennfugen entfallt 

Dariiber hinaus ist die Herstellung dieses einen Bau- 
teils einfach. insbesondere wenn die in den AnsprQchen 
9 und 10 genannte Vorrichtung eingesetzt wird 

Vorzugsweise wird fOr die Obertragerladung und das 
Anzfindstflck der gieiche Sprengstoff verwendet, z. B, 
ein Hexogen-Wachs-Graphit-Gemisch, z. B. ein Ge- 
misch aus 95 Gewichtsteilen Hexogen, 4 Gewichtsteilen 
Wachs und einem Gewichtsteil Graphit 

Um einen Spalt zwischen der Obertragerladung und 
dem Inertk5rper fflr die Detonationswellenlenkung zu 
vermeiden, besteht im ubrigen, wie nach dem Stand der 
Technik, dieser Inertkdrper vorzugsweise aus einem 
elastischen kompressiblen Material. 

Falls die Anlageflache der Obertragerladung an der 
Hauptladung als plane Radialfl&che ausgebildet ist, wird 
die Obertragerladung gegenuber der HuUe der Hohlla- 
dung durch die Innenwand des topfformigen Abschnitts 
der Abdeckplatte zentrierL Mafltoleranzen des topffor- 
migen Abschnitts der Abdeckplatte konnen dabei zu 
geringfflgigen Verschiebungen der Obertragerladung 
gegenuber der Mittelachse der Hohlladung und dadurch 
zu einer entsprechenden Leistungsmtnderung fuhren. 

Um dies zu verhindem, wird nach einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung die Flache der Ober- 
tragerladung, die an der Hauptladung anliegt, als Zen- 
trierfiache ausgebildet, wobei der Inertkdrper zur Deto- 
nationswellenlenkung elastisch sein muB. Diese Zen- 



entsprechende Sprengstoffauswahl die Brisanz des An- 
zundstiicks geandert werden kann. Im ubrigen werden 
beim Einpressen der Obertragerladung und des An- 
zundstucks in die Abdeckplatte MaBtoleranzen ausge- 
35 schaltet, so daB eine stdrungsfreie Initiierung gewahrlei- 
stet ist 

Nachstehend sind zwei Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemaBen Hohlladung anhand der Zeichnung na- 
her eriautert Darin zeigen jeweils schemaiisch: 

F i g. 1 einen Langsschnitt durch die Hohlladung und 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch das aus Abdeck- 
platte, AnzflndstOck und Obertragerladung zu einem 
Teil zusammengefugte Bauteil sowie Teile einer Vor- 
richtung zur Herstellung dieses Bauteils. 

Gemlfi F i g. 1 sind in eine zylindrische Hulle 1 nach- 
einander eine kegelformige Auskleidung 2. eine Haupt- 
ladung 3, ein Inertkdrper 4 zur Detonationswellenlen- 
kung in eine Ausnehmung der Hauptladung 3 und eine 
Abdeckplatte 5 eingesetzt, in welcher die Obertragerla- 
50 dung 6 und das AnzundstOck 7 angeordnet sind Das 
Anzundstuck 7 ist nach auBen durch eine Folie «, z. B. 
aus Aluminium, abgeschlossen. 

An dem der Auskleidung 2 benachbarten Ende ist die 
Hulle 1 zu einer Rolle 9 umgebordelt, so dafl die Basis 
der Auskleidung 2 sich auf der Rolle 9 abstiitzL An dem 
der Abdeckplatte 5 zugewandten Ende ist die Hfllle 1 
um eine wulstformige Ringschulter 10 unter Vorspan- 
nung gebordelt, die an der Abdeckplatte 5 vorgesehen 
isL Auf diese Weise sind die Abdeckplatte 5 und die 
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trierflSche ist mit der erflndungsgemaBen Vorrichtung fio Auskleidung 2 fcdernd aufeinander zu belastet. 
mit sehr hoher Prazision herstellbar. Die Abdeckplatte 5 weist einen Anzundkanal 1 1 auf. 

Die Zentrierfiache ist dabei vorzugsweise konisch in dem das Anzundstuck 7 angeordnet ist, ferner einen 

ausgebildet Dadurch werden Kanten vermieden, wie sie topfformigen Abschnitt 12. in dem die Obertrageria- 

z. B. bei einer zentrierenden Ringschulter der Obertra- dung 6 angeordnet ist Die Obertragerladung 6 wird 

gerladung zwischen dem Inertkdrper zur Detonations- 65 dabei von dem topffSrmigen Abschnitt 12 aufgenom- 

wellenlenkung und dem topfformigen Abschnitt der Ab> men. Das Anzundstuck 7 und die Obertragerladung 6 

deckplatte an der der Hauptladung zugewandten Flache sind in die Abdeckplatte 5 eingepreBt und einstUckig 

der Obertragerladung auftreten wQrden. Derartige ausgebildet 
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Die an der Hauptladung 3 anliegende Flache der 
Obertragerladung 6 ist als konische Zentrierflache F 
ausgebildet Der Inertkorper 4 zur Detonationswellen- 
lenkung besieht aus einem elastischen Material, bei- 
spielsweise aus Schaumstoff, 

Die Seitenwand 13 des topfformigen Abschnitts 12 ist 
an ihrer Innenseite in Richtung auf die Auskieidung 2 
kegelf5rniig erweitert Der Winkel, mit dem die Innen- 
seite der Seitenwand 13 gegenuber der L&igsachse der 
Hohlladung geneigt ist, betragt dabd 1 bis 5. vorzugs- 
weise2bis3Grad. 

Dadurch wird einerseits eine mogllchst groBe An- 
zQndflache zwischen Obertragerladung 6 und Hauptla- 
dung 3 erreichL Andererseits wird sichergestellt, daB die 
radiale Warmeausdehnung der Obertragerladung 6 in 
axiale Richtung umgelenkt und damit fedemd aufge- 
nommen wird Weiterhin ist das Entformen der Abdeck- 
platte 5 als SpritzguSteil mit einer solchen kegelformi- 
gen Ausnehmung im topfenformigen Abschnitt 12 er- 
leichtert 

Die Abdedcplatte 5' nach F i g. 2 unterscheidet sich 
von derjenigen nach Pi g. 1 im wesentlichen dadurch. 
daB sie mit einem ntcht dargestellten Oberwurfring an 
der Hiille befestigt wird. eine Ausnehmung 14 fiir einen 
Stift an der HQlle zur Verdrehsicherung aufweist und 
die Stiftaufnahme 15 fur die Zentrierung an einer Rake- 
te und der elektrische Stecker 16 fur den Zundimpuls 
Z.B. durch einen Kontakt an einer Vorstruktur der 
Hohlladung dargestellt suid, das Anzundstuck 7' bzw. 
der Anzflndkanal 11' in einem rohrformigen Ansatz 17 
angeordnet sind und die Innenseite der Seitenwand 13' 
bzw. 13" des topfformigen Abschnitts 12' entweder zy- 
lindrisch oder kegelformig-konkav ausgebildet ist, wie 
in F i g. 2 rechts bzw. links dargestellt, wobei die Ecke 
zwischen der Seitenwand 13' mit zylindrischer Innensei- 
te und dem benadibarten Boden 18 mit einer Abschra- 
gung 19 versehen ist 

Weiterhin Ist in F i g. 2 die Obertragerladung 6' als 
Spifzubertrager ausgebildet, d.h. es ist ein separates 
Anziindstuck 7', z_B. ein Tetrylpressling, vorgesehen, 
wobei die Obertragerladung 6' eine in das AnzUndstiick 
7' ragende Spitze 7" aufweist 

Die HersteUung des in F i g. 2 gezeigten BauteiJs er- 
folgt dadurch. daB die Abdeckplatte 5', wie in F i g. 2 
dargestellt mit dem Anzundkanal 11' nach unten und 45 
dem topfformigen Abschnitt 12' nach oben in eine 
Pressvorrichtung gegeben wird, die einen Ober- und 
einen Unterstempel 20 bzw. 21 aufweist wobei der 
Oberstempel 20, der mit einer kegeistumpffdrmigen 
Vertiefung 20' kir die konische Anlagefl^che 6" der 
Obertragerladung 6' versehen ist und der Unterstempel 
21 jeweils in einer HOlse 22 bzw. 23 gefOhrt ist welche 
den topfformigen Abschnitt 12^ bzw. den rohrfdrmigen 
Ansatz 17 mit dem AnzQndkanal 11' umschlieBt Der 
Innendurchmesser der Hulse 22 entspricht also dem Au- 
Bendurchmesser des topffdrmigen Abschnitts 12' und 
der Innendurchmesser der Htilse 23 dem AuBendurch- 
messer des rohrfdrmigen Ansatzes 17. 

Die Hulsen 22 und 23 sind dabei in ein (nicht darge- 
stelltes) PreBwerkzeug integriert und fur die Abdeck- 
platte 5' ist eine (nicht dargestellte) Aufnahme vorgese- 
hen. 

Dabei wu-d so vorgegangen, daB in den Anziindkanal 
11' das Anzundstadc 7' mit einer entsprechenden Ver- 
tiefung ffir die Spitze 7" der Obertragerladung 6' einge- 
legt der Unterstempel 21 in die Hulse 23 eingefahren, 
der topffdrmige Abschnitt 12' bei aus der HCilse 22 her- 
ausgefahrenem Oberstempel 20 mit Sprengstoff gefilllt 



und anschlieBend beide Stempel 20 und 21 bis zum An- 
schlag an der Abdeckplatte 5', also an dem topffdrmigen 
Abschnitt 12' bzw. dem Ansatz 17 zusammengefahren 
werden, wodurch der Sprengstoff und damit die Ober- 
tragerladung 6' und das AnzQndstOck 7' in die Abdeck- 
platte 5' eingepreBt werden. 

^ Die Herstellung des aus der Abdeckplatte 5', der 
Obertragerladung 6' und dem Anzundstuck 7' bestehen- 
den Bauteils erfolgt also in einem Arbeitsgang. 

Falls das AnzGndstuck und die Obertragerladung, wie 
in F i g. I gezeigt einstuckig ausgebildet sind, werden 
der Anzundkanal 11' und der topfformige Abschnitt 12' 
mit Sprengstoff gefilllt der dann verpreBt wird. 
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PROJECTILE FOR SHAPED CHARGjES 

Sidbiey A. Moses, Braddock He^gfali^ Md^ assigndr to die 
United Stait^ of America as represented by the Secre- 
tary of the Navy 

Ap^caitibn November 16, 1949, Serial No. 127,675 

12 a^iiis. (CL 102-^6) 
^SranihHi inidca^^ 

This invention relates in general to ^ projectile for 
shaped char:ges and is more particularly described as . a 
follow-through projectile of this class ijirwhidi a cavity 
liiier of the conical has ad iitert coie disposed at Oie 
apex of the.liner. . 

The present method' of obtaining efficiency from a 
shaped charge is to have the length of die explosive charge 
behiftd the cavity- liner equal to two or; three times the 
diameteF. of the cavity liner, itsing this method, any 
follow-dirough projectile inust be placed behind: the point 
of detonation. No successful projectile of this type has 
yet been presented, because of the difficulty of causing 
the projectile to travel through the detonation products 
and enter the hole in the target where the jet has pene- 
trated. 

By introducing Uie pro|ectile inside an iniert core at 
the apex of the cayily Knerl the f oUpw-diroiigh projectile 
dpes:^not travel through the detanadoh products and Jhpves 
bhiy a^ short distance- to enter the jet hole; 

Ah imjportantdjbjectof this^'i to increase the 

efQdency of shaped charges (also called, hollow or cavity 
charges) by introducing a fonpw-through projeetHe: or 
corirosive agent in the jet hole formed by the chai'g^. 
: A further object ofc the inventibn. is to increase the 
ai:e^ pf damage in a target by jto^ an- esplo^e 
j^fisjectioh of corrosive agent\;&oi^'a je^ tol^ mad& l?y 
the projectile charge, into the mtenor of the target. 

A still further object of the invention is to incorporate 
the f oHow-thrbugh prbfjectile in the inert core, close to the 
apex of thef cavity liner so that it is not required to travel 
through the detonation prpducts to: enter a f prmed jet 
• hole.-- ' :] ^ 

. Other objects of the inv^tioii will appc^ hi ffae sped- 
ftcation and. will be ^^pareht £roni - the' accompanying 
drawings, in whidi: - 

Fig. 1 is a sectional view representing a shaped bharge ; 
having an inwardly projecting conical cavity liner with an 
inert block of material haying a blunt end in contact 
wi& the iiner apex; 

Fig. 2 is a sectional view representing a porti<ni of a 
shaped charge with an inert block having a blunt point in 
engagement with the liner apex; 

Fig. 3 is a sectional view representing a portion of a 
shaped charge with an inert block havinjg a sharp point 
in engagement with the liner apexj 

: Fig. 4 is a section view of a shaped charge with an inert 
plug of broad and fiat form to shape the detonation wave; 
••and ^ '\'. \: 

.Fig. 5 is . a; section view of a prpjectfle . having an inert 
''■ core With a pointed tip to engage the liner apex and con- 
taining a fpUow-throngh projectile. ; 

In a projectile of this type, the detonation of the ex- 
plosive causes the. detonation wave tp' pass aronhd the 
mert core and to impact with the liner which sends put 
a harrow jet piercing the target In the meantime, tiie 
prc^ellant powder behind the foUow-throngh projectile 
has burned, propelling the projectile through the jet hole 
where it w91 explode inside the target 



: Referring now more partichlarly to; drawinigs, shaped 
charge cpntainers 10 (or portions diereof ) are represented 
in Figs. 1, l and 3, each haying a conical liner 12 with the. 
- cone thereof inserted at one end, and having a teUyl 
5 charge 14 at the other end, as shown in Fig. 1. Inert 
blocks 16, is and 20, less in diameter than the OMQtainers; 
are inserted against die liner cones, leaving space around 
the blocks and against tile liner for an explosive 22, 
such as pentolite. 
10 To change the shape of the detonation wave, the inert 
blocks may have different contact portions for engaging 
the liner cones; block 16 has a plain or flat end 26; block 
18 has a bluntly pointed tip 2$, and block 20 has a sharp- 
ly- poistted tip 30 in contact With the liner cone tip. These 
15 -.diff^ent shapes may modify the shapes of the detonation 
waves which engage the liner substantially as shomi: lines 
of force 32 in Fig. 1, being more nearly normal to the 
liner, than lines of force 34, in Fig. 2, and the latter being 
at a less incMe than lines of force'36 as shown in Fig. 3. 
20 By vailing the diameter and shape of the blocks, the 
ati^les the lines of force make with the liner surface, can 
be varied at will. Experiments show that where the lines 
of force meet the liner at a greater angle, up to a right 
angle, the penetration charge is increased. 
26 In order to reduce the explosive weight of one type of 
charge by the use of shaped inert cores, an outer shell 
40 may be modified in shape from an outline A to include 
a flat inert block 42 which fits loosely in the shell and 
is in contact with iSie aq;>eix of an inwardly extending core 
30 44. At the base, end, the contauier is slightly reduced in 
diameter and provided with an end cap 46 haying a cen^ 
tral threaded hole 48 to receive a correspondingly threaded 
end:. of. a deitohatOr block 50. In the block 50, is si 
detonator well surrounded by an explosive 52, such as 
35 pentblite, and in the container 40 surrounding the block 
42 and the cone 44, is an explosive 54. La this form, the 
explosive weight: has been reduced from 30 pounds to 
approximately 20 pounds mm only a slight , change of . 
thp met^d shell. 

40 Aa> inert Hock OT.plug may also be used as a holder for"' 
a follow-through projectile as shown in Fig. 5. In this 
form, an outer shell 60 has an electric contact fuse 62 
at its nose connected by a conductor tube 64 with a deto- 
nator 66 at the other end. In the nose is a liner cone 
45 68, and engaging the tip of the cone is a bluntly pointed 
mid 70 in the form of a cap for a recessed inert holder 72. 
. . . In the recess of the holder is a follow-through projectile 
74 having an explosive composition 76 which may be fired 
through a delay pellet 78 and a hole 80 in the end of the 
60 holder. An e^losive composition 82 filb the space in 
the shell 60 surrounding the holder and arounid the cone 
• ; 68. 

In all of these forms, the shaped charge may be varied by 
an inert plug or block, so that a follow-through charge 
55 or projectile may enter and further penetrate the jet hole 
formed by the charge. The detonation wave may be 
directed to meet the shaped charge liner more nearly 
normal, to the conical surface of the liner, thereby increas- 
ing the penetrating power of the charge, 
60 While various structures are described in some detail, 
they should be regarded as illustrations^ or examples, and 
not as limitations' of the invention, as many changes may 
be made in the construction, combination and arrang&^ 
ment of the parts without departing from the spirit and 
65 scope of the invention. ■ 

The invention described herein n^ay be manufactured 
and used by or for the Government of the United 
States of America for governmental purposes without' the 
payment of any royalties thereon or therefor. 
70 I claim: 

1. A follow-through projectile for shaped charges hav^ 
ing an inwardly extending conical cavity liqer at the nose. 
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and a detonator at the other end, an inert core block 
abutting the apex of the liner, and an explosive sur- 
rounding the core block and the liner and extending 
longitudinally therefrom. 

2. A projectile for shaped charges, comprising an outer 5 
shell, an inwardly extending conical cavity liner at the 
forward end of the shell and a detonator at the rear end 
of the shell, an inert block abutting the apex of the liner, 
an explosive surrounding the block and the liner in the 
shell, and means on the block for varying the path of 10 
the detonation lines of force which engage the liner. 

3. A follow-through projectile for shaped charges, com- 
priang an outer shell and an inwardly extending conical 
liner at the forward end, means for detonating the shell 

at the rear end, an inert core block in the shell between 15 
the detonating means and the liner having one end en- 
gaging the apex of the corneal liner shaped to direct the 
explosive lines of force at the end of the block toward 
the conical surface of the liner, and an explosive in tho 
shell surrounding the block and the conical surface of 20 
the liner. 

4. A projectile for shaped charges comprising an outer 
shell with an inwardly extending conical liner at one 
end, and a detonator at the other end, an inert block in 
the shell abutting the apex of the hner, and an explosive 25 
m the shell surrounding the block and the liner. 

5. A follow-through projectile for shaped charges 
comprising an inwardly extending conical cavity liner at 
one end and a detonator at the other end, an inert block 
m the ^eU abutting the apex of the hner and having a 
recess therein, a follow-through projectile m the block 
recess, and an explosive in the shell suirounding the block 
and the liner. 

6. In a foUow-through projectile for shaped charges 

an inwardly extending liner at one end having an iime^ ^® 
apex and a detonator at the other end of the projectile 
a recessed mert block abutting the liner apex and sub^ 
standaily m line with the axis thereof, and a follow- 
through projectile in the recess of the block. 

7. In a foUow-through projectile for shaped charges an 
outer sheU having an inwardly extending liner with an 
mward projection at one end and a detonator at the other 
end, a recessed mert Wock in the sheU in line with aiS 



abutting the projection with the abutting surface shaped 
to direct explosive lines of force toward the surface of 
the hner, a follow-through projectile in the recess of the 
block, and an explosive in the shell surroundmg the block 
and the liner. 

8. A projectile for shaped charges comprising an outer 
SheU with an inwardly extending liner at one end and a 
central pomted inward end on the liner, a detonator at 
the other end of the sheU, and inert block in the shell 
m line with and contacting the inward end of the liner, 
the abutting portion of the block being shaped to direct 
the explosive Knes of force at the cud of the block relative 
to flie adjacent surface of the hner, and an explosive 
m the sheU surrounding the block and the hner. 

9. In a foUow-through projectile for shaped charges, an 
outer shell, an inwardly extending liner at one end having 
a central mward projection, a detonator at the other end 
of the shell, a recessed inert block in line with and hav- 
ing one end in contact with the projection, a foUow- 
through projecule m the recess of the block, and an ex^ 
plosive m the shell surronndmg the block and the liner 

10. A projectfle for shaped charges m accordance with 
clami 4 m which the block has a flat end in contact with 
the a?ex of the liner. 

11. A projectile for shaped charges in accordance with 

t "^.iT ''^^^^ ^ ^^"^^y pointed end in 
contact with the apex of the liner. 

12. A projectile for shaped charges in accordance with 
claim 4 m which the block has a sharply pointed end in 
contact with the apex of the liner. " "la m 
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